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Es sind bereits Vorrichtungen zum Ver- 
gieflen von Metallen bekanntgeworden, bei 
welchen <las geschmolzene Metall unter dem 
Einflufi der Schleuderkraft in die Form flieBt 
5 und sie ausftillt, wodurch der Gegenstand frei 
von Gasen und Verunremigungen bleibt und 
ein in sich gleichartiger und fester Gu6 ge- 
schaffen wird. 

Ferner hat man zur Entfemung von Ver- 

to unreinigungen und Gasblasen aus der flussi- 
gen Metallmasse bereits vorgeschlagen, die 
Gieflpfannen, Schalen oder Formen, welche 
das geschmolzene ungegossene oder gegossene 
Metall enthalten, in eine Schleudervorrichtung 

'5 mit senkrechter Welle aufzuhangen, worauf 
die Vorrichtung mit dem Metall in Umlauf 
versetzt wurde.* Bei derartigen Vorrichtun- 
gen wurde so vorgegangen, dafl die fiber deu 
Formen oder Schalen befindlichen GieBpfan- 

20 nen mit geschmolzenem Metall zuerst gefullt, 
das flussige Metall aus diesen GieBpfannen in 
die Formen oder Schalen gegossen und dann 
die GieBpfannen abgehakt wurden. Danach 
wurden die gefullten Schalen oder Formen an 

a S eine Scheibe frei aufgehangt und der Apparat 
in Drehung versetzt. Oder es konnten auch 
die Formen auf einem Drehtisch nach aus- 
warts schrag geneigt befestigt und von der 
Drehachse her aus der Gieflpfanne mit Metall 

30 beschickt werden. 

Es wurde auch vorgeschlagen, zur Herab- 
setzung der Gestehungskosten, Verbesserung 



der Beschaffenheit und Freihaltung von Ver- 
unreinigungen, insbesondere bei Erzeugung 
zylindrischer GuBstucke mit Hilfe der Schleu- 35 
derkraft, wie folgt vorzugehen: 

Das geschmolzene Metall wurde in die 
Formen dadurch zum EinflieBen gebracht, dafi 
diese Formen um ihre eigenen Achsen in 
Drehung versetzt wurden und gleichzeitig um 40 
einen aufierhalb der Formen gelegenen Dreh- 
punkt radial umliefen. Diese beiden Bewe- 
gungen waren dabei voneinander kinematisch 
abhangig. Derartige Vorrichtungen waren 
jedoch ausschliefllich fur das GieBen von 45 
hohlen Blocken, von Kolben fur Flugzeugmo- 
toren u. dgl. Hohlkorpern brauchbar. . Infolge 
der kinematischen Abhangigkeit der Drehbe- 
wegung der Formen um ihre Achsen vom 
Kreislauf des Tisches war der Antrieb ver- 50 
wickelt und betriebsunsicher. 

Bei den bekannten derartigen Vorrichtun- 
gen trat auch der Nachteil auf, daB beim Er- 
starren des flussigen Gutes die Masse in den 
Fullkanalen erstarrte, welche zum Einleiten 55 
der flussigen Masse dienten. Dadurch war 
ein grofier Betriebsabfall bedingt und wurde 
die Wirtschaftlichkeit derartiger Einrichtun- 
gen erheblich vermindert. Aufierdem waren 
bei den bekannten Vorrichtungen die Achsen 60 
der Formen ausschliefllich radial angeordnet 
und die Formen aus dieser Lage nicht ver- 
stellbar. Dadurch ist es moglich, die Lage 
der Formen auf dem Drehtisch den einzelnen 
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verschiecknen GuBbedingungen anpassen zu 
konnen, wie sie verschiedenen Drehgeschwin- 
digkeiten und verschiedenen Werkstoffen ent- 
spricht. Infolge Fehlens dieser Anpassungs- 
5 moglichkeit staut sich das erstarrende Ma- 
terial an einer Flache der Form leicht auf, 
und wird daher der ganze Gufl ungleich- 
maBig. 

Alle die genannten Nachteile werden durch 

io -die vorliegende Erfindung beseitigt. Der Ge- 
genstand der Eriindung ist eine BlockguB- 
maschime zum GieBen von Metallblocken, ins- 
besondere von Stahlblocken, auf einem Dreh- 
tisch, der mehrere im wesentlichen in radiabr 

15 Richtung angeordnete ' feste oder um ihre 
Achse drehbare Kokillen tragt, denendas Me- 
tal! aus einem zentralen HaupteinguB zu- 
rlieBt.- Die Erfindung bezweckt, besondeys 
dichtes Gefuge der gegossenen BJocke sowic 

ao vollkonnnene Gasfreiheit derselben zu gcwalir- 
leisten bei gleichzeitiger Vermiuderung von 
Saigerungen und Venninderung der Zeit- 
dauer des GieBvorganges auf ein MindestmaB. 
Der Erfindung gemiifl wird dies dadurch er- 

25 reicht, daB der zentrale HaupteinguB^ in einen 
zum Abbremsen der lebendigen Kraft des 
niedergehenden Metallstrahles ais Sammel- 
sumpf ausgebildeten Verteiler miindet, der 
mit je einer Kokille durch je einen Oherlauf 

30 in Verbindung steht, durch welchen da? 
rliissige Metall infolge der Schleuderkraftwir- 
kung als geschlossener Strahl auf den gegen 
den auBeren Umfang des Drehtisches zu lie- 
genden Kokillenboden itnmittelbar so gelenkt 

35 wird, daB der Aufbau des Voilblockes voin 
Boden der Kokille aus gegen den inneren zen- 
tralen Einlauf vor sich geht. GemaB einer 
weiteren Ausgestaltung der Erfindung konnen 
der die Kokille tragende Drehtisch oder/und 

40 die einzelnen Kokillen auf dem Drehtisch ge- 
genuber der Achsenrichtung ihres Eingusses 
in belicbigen Winkelstellungen im Raum ein- 
ges tel It werden. 

• Das mit einer SehleuderguBmaschine ge- 

45 mafi der vorstehenden Kennzeichnung zur 
Durchfithrung gelangende Verfahren bildet 
nicht nur einen vollwertigen Ersatz fiir die 
lusher bekannten PreBverfahren, bei welchen 
auf die noch fliissigen GuBblocke ein PreB- 

50 druck ausgeitbt wird, sondern audi eine weit- 
gehende Verbesserung der bisher bekannten 
SchleuderguBverfahren, indem die Nachteile 
dieser bekannten Verfahren zur Ganze be- 
seitigt werden. 

55 In der Zeichnung sind Ausfuhrungsformen 
von SchleuderguBmascninen gemafi der Er- 
findung veranschaulicht. Abb. I stellt eine 
Ausfuhrungsform der SehleuderguBmaschine 
im Langsschnitt dar. Abb. 2 veranschaulicht 

6o den teilweisc geschnittenen GrundriB der 
Abb. i. Abb. 3 zeigt v in€ *weite Aus- 



fiihrungsform der SchleuderguBmaschine in 
Draufsicht. Abb. 4 ebenfalls in geschnittener 
Draufsicht eine dritte Ausfuhrungsform. In 
Abb. 5 ist ein weiteres Ausfiihrungsbei spiel 65 
einer SchleuderguBmaschine im Langsschnitt 
d'argestellt. Abb. 6 zeigt eine noch andere 
Ausfuhrungsform der SehleuderguBmaschine 
in teilweise geschnittenem AufriB. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Abb. j 7° 
ist 1 die das fliissige Metall aufnehmende 
Pfanne. 2 der Stopfen, der z weeks Einstelluntf 
der Stahlmenge den Durchlauf drosselnd mit 
dem Auslafi 3 der Pfanne 1 . zusammenar 
beitet. 4 ist der aus 3 ausfliefiende Metall- 75 
strahl, Durch einen EinguBtri enter 5 oder 
eine Zwischenpfanne 6 gelangt der Strahl a 
in einen Sammelsumpf 7, der wie alie an- 
deren das flussige Metall fiihrenden Teile mit 
feuerfester Masse ausgekleidet. ist. Der «o 
Sammelsumpf 7 stellt ein Aufnahmegefatt fur 
den niedergehenden Metallstrahl 4 dar, desseu 
lebendige Kraft in 7 abgebremst wird. Das 
flussige Metall gelangt. durch den Sammel- 
sumpf heruhigt, durch die Kanale 8 in die 85 
Kokillen 9, die im wesentlichen in radiator 
Richtung auf einem Drehtisch 14 angeordnel 
sind. Die Kokillen 9 sind bei dem in Abb. 1 
veranschaulichten Ausfiihrungsbei spiel zwei- 
teilig ausgebildet: sie bestehen aus dem Ko- 9° 
killenmantel 9 und der Bodenplatte 1 1. die 
zweckmaBig mit einer Ausnehmung 12 ausgv- 
staltet ist. Die Befestigung der Kokillen auf 
dem Drehtisch 14 erfolgt z. B. mittels Keilc 
13. die zwischen den Bodenplatten 11 und 95 
VViderlagern 15 des Drehtisches 14 eingetrie- 
f>en -sind. Durch diese Keile wird nicht nur 
die Bodenplatte 1 r an den Kokillenmantel an- 
^edriickt. sondern uberdies audi die ganze 
KokiMe gegen das den Sammelsumpf 7 ent- 100 
haltende Verteilerstitck gedriickt. Zweck- 
miiBig sind zwischen dem Verteiler und der 
Kokille PaBstitcke 10 angeordnet. 

Der Drehzapfen 17 des Drehtisches 14 
durch seitliche Lagermittel 18 zentrisch in 105 
der Achse C-C gehalten ; uberdies ist der 
Zahnkranz 19 noch durch besondere Lager, 
z. B. Kugellager 20. auf der Grundplatte 1* 
gelagert. Der Antrieb des Drehtisches 14 
vrfolgt im vorliegenden Fall durch ein jn 19 110 
eingreifendes Stirnrad2i itber ein Kegel- 
raderpaar 23 von der Welle 22 aus. Der An- 
trieb kann aber auch auf andere Weise, z. B. 
durch Antrieb der Zapfen 17 mittels Zahnrads 
24 von einer Welle 25 aus. erfolgen. Der 115 
Zapfen 17 ist zweckmafiighohl, um durch seine 
Bohrung ein Kabel zum Antrieb etwaiger auf 
dem Drehtisch 14 vorgesehener Elektromotoro 
durch fuh ren zu konnen. 

Das flussige Metall wird zufolge der 120 
Scbleuderwirkung auf den Sammelsumpf 7 
durch S im Sinne des Pfeiles a in die Ko- 
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killen ausgeschleudert. Das flussige Metall 
sanamelt sich am Boden der Kokille, und es 
erfolgt der Aufbau des Blockes 30 vora Ko- 
killenboden aus im Sinne der Pfeilrichtung b. 
5 Die Kokillen konnen hierbei entweder in ge- 
nau radialer Richtung oder abweichend von 
dieser auf dem Drehtisch 'befestigt sein. In 
Abb. 1, Hnke Halfte, ist gestrichelt eine Ko- 
killenlage eingezeichnet, bei welcher die obere 

10 Wand 33 der Kokille, bezogen auf dieWaage- 
rechte//, einen Winkel a einschlieBt. Es liegt 
also die obere Flache 33 behufs Erieichterung 
des Gasaustrittes innen holier als auBen. 
Nuten, z. B. in den Pa&stucken 10, gestatten 

15 ein Entwedchen der Gase nach auBen. 

Zur Sicherung der Kokillenlage konnen ge- 
eignete Mittel auf dem Drehtisch 14 vorgc- 
sehen sein. Eines dieser Mittel besteht bei- 
spielsweise darin, dafi die Kokillen von oben 

ao her in geeignete Auf nahmelager 39 eingelegt 
werden. Die Sicherungsmittel konnen aber 
auch aus PaBstucken40 bestehen, die zwischen 
je zwei Kokillen in geeigneter Weise auf dem 
Drehtisch 14 befestigt sind. 

25 Damit der Druck des Metallstrahles 29 aut 
dem sich bildenden Metal Ikorper 30 mdglichst 
der gleiche ist, muB fortschreitend mit dem 
Aufbau des Blockes nach innen zu die Dreh- 
zahl der Scheibe 14 allmahlich erhoht werden. 

30 Die Drehung der Scheibe wird auch nach fer- 
tigem GuB des Blockes noch eine Zeitlang 
weiter fortgesetzt, bis die entsprechende Er- 
kaltung edngetreten ist und der Block Festig- 
ke.it erlangt hat. 

35 Die vorstehende Maschine und das mit ihr 
durchgef iihrte Schleuderguflverfahren gewahr- 
leistet auch den Vorteil, daB am Ende des 
Gusses die bisher sonst als Verluste gelten- 
den Reste an Metal 1 (Knochen genannt) ver- 

40 mieden werden. Denn am Ende des Ver- 
gieBens sind sowohl der Eingufitrichter 5 als 
auch der Sammelsumpf 7 und die Strahlka- 
nale 8 entleert. 

Ob der kleinere Querschnitt der Kokille 

45 oder der groBere gegen die Drehtischmitte 
gelegt wird, ist fur die Erfindung gleich- 
gultig. In Abb. 2 ist rechts eine Kokille in 
strichpunktierter Stellung veranschauldcht, 
bei welcher der kleinere Querschnitt auBen 

50 und der groBere Querschnitt innen liegt. 
Auch zeigt Abb. 2 schematisch, wie die Ko- 
killen gegen das Abheben nach oben durch 
entsprechende Verriegelungsvorrichtungen 42 
und gegen seitliches Abweichen durch 

55 Klemmkorper.41 gesichert werden konnen. 
Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemafi Abb. 3 
ist die Kokille 9, 11 denart auf dem Drehtisch 
14, z. B. mit Hilfe eines keilfdrmigen Zwi- 
schenstuckes 10, aufgespannt, das ihre Mittel- 

60 achse M im Winkel fi zur Achse R des radial 
verlaufenden KanalsS bzw. Achse der Flieh- 



kraftwirkung verlauft. Durch die Schragan- 
ordnung der Kokille wird bei Drehung des 
Drehtisches 14 mit der Kokille 9 im Sinne 
der Pfeilrichtung p verhindert, daB der ab- 65 
gelenkte Fullstrahl 29 auf die Seitenwand der 
Kokille trifft und hierdurch der Aufbau des 
gegossenen Blockes von auBen nach innen un- 
regelmaBig wird. Der Fullstrahl nimmt viel- 
mehr den aus Abb. 3 mit starker Linie ange- 70 
deuteten Verlauf ein. Durch Verwendung 
von PaBstucken 10 mit starkerer oder weniger 
stark geneigter Abstutzflache fur die Kokille 
kann die Lage derselben mit Bezug auf den 
eintretenden Fullstrahl, also der Winkel P, 75 
geandert und damit die Kokillenlage der je- 
weiligen Drehgeschwindigkeit (Pfeilrich- 
tung^) angepafit werden, urn ein Bespritzen 
der Kokillenwande und ein Entlangkriechen 
des Metalls an den Kokillenwanden sicher 80 
zu vermeiden. Die Lage der Kokillen im 
Winkel ft kann entweder ein fur allemal fur 
eine bestimmte Metallsorte eingestellt sein; 
es kann aber auch durch eine in der Zeich- 
nung nicht naher dargestellte Einrichtung 85 
wahrend des Vergiefiens eine regelbare Ein- 
stellung der Kokille im Winkel P vorgenom-" 
men werden, z. B. angepafit an die jeweilige 
Metallsorte oder/und die Umlaufgeschwindig- 
keit des Drehtisches 14. 9° 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Abb. 4 
andert sich die Lage der Kokille mit Bezug 
auf ihre Langsachse M, d. h. die Kokille lauft 
in bekannter Weise wahrend des GieBvor- 
ganges um ihre Langsachse M um. Zu diesem 95 
Zwecke ist die Kokille in geeigneter Weise, 
z. B. mittels Keile, in einem hohlen Dreh- 
korper 62 eingespannt. Der Drehkorper 62 
ist durch Lager 63 auf dem Drehtisch 14 dreli- 
bar gelagert und weist einen Zahnkranz 65 100 
auf, der durch einen Zahntrieb 64 von einem 
Antriebsmotor 59 angetrieben wird. Die Ko- 
kille besteht, um 'ein leichtes Ausbringen des 
gegossenen Blockes zu gewahrleisten, aus dem 
Mantel 9 und aus der Bodenplatte 11, welch 105 
letztere durch Spannschrauben 60 gegen die 
eine Stirnflache des Kokillenmantels ange- 
preBt wird. 

Durch Drehen der Kokille um die Langs- 
achse M im Verein mit der Drehung der no 
ganzen Vorrichtung um die Achse des Dreh- 
tisches 14 wird ein besonders dichter gleich- 
formiger GuB erzielt. Das aus dem Kanal 8 
ausgeschleuderte und in die Kokille abge- 
setzte Metall steht unter zweifacher Flieh- 115 
kraftwirkung. Der eine Fliehkraftteil wirkt 
radial vom Drehmittel C der Drehscheibe 14, 
der andere Fliehkraftteil radial von der Ko- 
killenachseM nach auBen. 

In Abb. 5 ist eine Ausfuhrungsform der iao 
SchleuderguBmaschine veranschaulicht, bei 
welcher die Lange L des in die Kokille aus- 
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tretfenden Fiillstrahles geandert werden kann. 
urid zwar auch wahrend des Betriebes der 
SchleudcrguBmaschine. Zu diesem Zwecke . 
ist die Kokille 9, n in einem Schlitten 53 ein- 
5 gespannt, der radial verschiebbar auf der 
Drehscheibe 14 sitzt. 55 ist eine am Ortc 
sich drehende Schraubenspindel fiir den 
Schlitten, und 57 ist ein Zahntrieb, der die 
Schraubenspindel 55 mit dem Motor 59 ver- 

io bindet. Der von dem Sammelsumpf 7 ab- 
zweigende KanalS ist bei diesem Aus- 
fuhrungsbeispiel zu einem in die Kokille 
hineinragenden Mundstuck ausgebildet. Durch 
diese Ausbildting kann der Abstand L der 

15 Mund'ung 8' des Kanals 8 vom Kokillen' 
boden n nicht nur vor dem GieBvorgang 
cingestellt, sondern auch wahrend desselben 
verstellt werden. ZweckmaBig wird die Ko- 
kille am Beginn des GieBvorganges so ein- 

*o> gestellt, daB der Abstand L klein ist und sich 
dann in dem MaBe, als der Aufbau des Blok- 
kes von auBen nach innen fortschreitet, ver- 
grofiert, d.h. die Kokille entfernt sich von 
der Drehachse C des Drehtisches. Durch die 

25 Wahl des Abstandes L kann die Wirkung des 
auf das bereits abgesetzte Metall auftreffen- 
den Metallstrahles verandert werden. Auch 
wird bei kurzem Abstand L ein Bespritzen 
der Kokillenwand und ein Entlangkriechen 

30 des fliissigen Metalls an den VVimdcn vcr- 
hindert. 

Die Kokille kann aber auch wahrend de* 
GieBvorganges so bewegt werden, dafi sich 
der Abstand L verkleinert, d. h. die Kokille 

35 bewegt sich wahrend des Giefivorganges nach 
innen. Von dieser MaBnahme wird man z. B. 
dann Gebrauch machen, wenn sich die Kokille 
von innen nach auBen verjiingt. Die iibrigen 
Teile der Schleudergufimaschine gemaB Abb. 5 

40 s>ind die gleichen wie jene gemaf3 Abb. I., und 
sind die gleichen Bauteile mit den . gleichen 
Bezugszeichen bezeichnet. 

Bei dem Ausfuhrungsbei spiel gemaB Abb. 6 
ist H die waagerechte Mittelebene der um- 

45 laufenden Vorrichtung, deren Drehachse C im 
Wdnkel y zu H liegt Auf diese Weise wird 
erreicht, daB die Kokillen bei Drehung der 
Vorrichtung abwechselnd ihre Lage mit Be- 
zug auf die Waagerechte H andern, d.h. in 

50 der in Abb. 6 mit vollen Linien gezeichneten 
Kokillenstellung liegen die Kokillen mit ihren 
Achsenil/ im Winkel zur waagerechten Mit- 
telebene H. In der um die Achse C urn 90^ 
gedrehten Kokillenstellung Hegen die Kokillen 

55 mit ihrer Achse M in der Ebene 

Die Kokillen, die wiederum zweckmaBig 
aus Mantel 9 und Bodeh 1 1 bestehen, sind auf 
dem Drehtisch 14 B. durch Kcile 12 be- 
festigt. Der Drehtisch 14 ist mittels des Zap- 

60 fens 18 auf einem S tinder 71 gelagert. 72 
sind Hilfslager, 73 ein Zahnkranz, der auf 
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dem Wege 74, 75, 76 angetrieben wird. Der 
in der Mitte angeordnete Verteilkopf weist 
wiederum einen Sammelsumpf 7 auf, 79 ist 
der GieBtrichter. fi s 

Der Winkel y kann naturlich alle Grofien 
von 90 bis o° aufweisen. Im ersteren Grenz- 
falle (7 » 90 0 ) lauft die Drehscheibe 14 in 
einer waagerechten Ebene (Abb. 1), im letz- 
teren Grenzfalle (7 = o°) in einer senkrech- 70 
ten Ebene. Zu der jeweiligen Hauptlage der 
Vorrichtung konnen naturlich auch noch Son- 
dereinstellungen der einzelnen Kokillen, wie 
friiher beschrieben, hinzukommen. Diese ver- 
schiedenen Einstellungsmoglichkeiten im 75 
Raume und die Geschwindigkeitsanderungen 
sind wichtig, um Blocke dichtesten Gefuges 
zu erhalten, angepaBt an die verschiedenen 
Metalle, z. B. Stahl, an deren vcrschiedene 
spezifische Gewichte und die verschiedenen 80 
Legierungen. Durch die Anderung der Lage 
der Kokillen im Raum wird bei der Schleu- 
derguBmaschine gemaB Abb. 6 bei jeder Um- 
drehung gewissermaBen pulsartig die Yer- 
dichtung wahrend der Erstarrung beeinfltffit 85 
Dabei konnen auch hochstwertige Stahle mil 
Verwendung nur geringer Mengen von Legie- 
rungsstoffen, z. B. Cr, Co, Ni, Ma, Wo usw... 
erhalten werden. 

Die Lagenanderungen der Kokille und die 90 
dazu notwendigen Einrichtungen konnen der 
Erfindung gemaB auch miteinander vereinigt 
werden. Durch eine solche Vereinigung zweier 
oder mehrerer Lagenanderungen der Kokille 
werden nicht nur die bei den beziiglicheri 95 
Lagenanderungen geschilderten Einzelwirkun- 
gen gewahrleistet, sondern es kann auch die 
Gute des gegossenen Blockes und die Aus- 
beute an fehlerfreiem Material auf einHochst- 
mafi gesteigert und die Dauer des GieBvor >oo 
ganges auf ein Mindestmafi herabgedruckt 
werden. Auch die bei den einzelnen Vorrich- 
tungen erlauterten Einzelheiten, wie Befesti- 
gung der Kokillen, Zufiihrung des fliissigen 
Metalls u. dgl., konnen sinngemali auch bei *<>5 
anderen Vorrichtungen gemaB der Erfindung 
angewendet werden. 

Pa textansprOche: 

1. Maschine zum GieBen von Blocker., wo 
7. B. Stahlblocken, auf einem Drehtisch. 
dor mehrerc im wesentlichen in radialcr 
Richtung angeordnete, feste oder um'ihn- 
Achse drehbare Kokillen tragt, denen das 
Metall aus einem zentralen Haupteingufi us 
zuflieBt, dadurch gelcennzeichnet, daB der 
zentrale HaupteinguB (5) in einen zum 
Abbremsen der lebendigen Kraft des nie- 
dergehenden Metallstrahles (4) als Sam • 
melsumpf (7) ausgebildeten Verteiler 120 
miindet, der mit je einer Kokille (9, 11) 
durch je einen Uberlauf (8) in Verbindung 
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steht, (lurch welchen das fliissige Metal 1 
(Stahl) infolge der Zentrifugalwirkung als 
geschlossener Strahl (29) auf den gegen 
den auBeren Umfang des Drehtisches zu 
liegenden Kokillenboden (n) unmittelbar 
so gelenkt wild, daB der Aufbau des Voll- 
blockes vom Baden der Kokille aus. gegen. 
den inneren, zentralen Einlauf zu vor sich 
geht. 

2. SchleuderguBrnaschine nach An- 
spruch I, dadurch gekennzeichnet, daB der 



Drehtisch mit den Kokillen oder die ein- 
zelnen Kokillen auf dem Drehtisch gegen- 
iiber der Achsenrichtung dhres Eingusses 
in beliebigen Winkelstellungen im Raum 
einstellbar sind. 

3. SchleuderguBmaschine nach An- 
spruchi und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Drehachse (Q des Drehtisches 
(14), der die Kokillen (9, 11) tragt, gegen- 
uber der waagerechten Ebene in beliebigen 
Winkeln einstellbar ist. 
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Translation of Patent Claims of DE 715 260 

1 . A machine for casting blocks, e.g., steel blocks, on a turntable which carries a 
plurality of casting dies situated in the essentially radial direction, which are fixed or 
rotatable about their axes, to which the metal flows from a central main in-gate, 
characterized in that the central main in-gate (5) opens into a distributor designed as a 
collector sump (7) for braking the active force of the descending metal jet (4), the 
distributor being connected to each casting die (9, 11) via an overflow (8), through which 
the liquid metal (steel) is directly deflected as a closed jet (29), as a result of the 
centrifugal force, to the casting die bottom (11) lying against the outer periphery of the 
turntable in such a way that the full block is formed from the bottom of the casting die 
against the inner, central inlet. 

2. The centrifugal casting machine as recited in Claim 1 , 

characterized in that the turntable having the casting dies or the individual casting dies on 
the turntable are adjustable with respect to the axial direction of their in-gates at any 
angular position in space. 

3. The centrifugal casting machine as recited in Claims 1 and 2, 

characterized in that the axis of rotation (C) of the turntable (14) which carries the casting 
dies (9, 1 1) is adjustable at any angle with respect to the horizontal plane. 



